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Hohlkammer-Verbundbauteil 

Die Erfindung betrifft ein Hohlkammer-Verbundbauteil, wenigstens bestehend aus 
einem einteiligen oder mehrteiligen Hohlprofil aus Metall oder Kunststoff und 
gegebenenfalls einem einteiligen oder mehrteiligen Stiitzelement aus Metall oder 
Kunststoff im Inneren des Hohlprofils, wobei das Stiitzelement mit dem Hohlprofil 
und/oder die Hohlprofil-Teile miteinander mittels therrnoplastischem Kunststoff 
formschliissig verbunden sind. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zur 
Herstellung eines solchen Hohlkammer-Verbundbauteils. 

Derartige Hohlkammer-Verbundbauteile sind z.B. aus DE 198 48 516 bekahnt. Zum 
Verbinden der Halbschale mit der Deckplatte bzw. der Deckschale wird angespritzter 
thermoplastischer Kunststoff eingesetzt. Dazu weisen die Halbschale und die Deck- 
platte z.B. einen umlaufenden Rand auf, der mit Durchbriichen versehen ist, an denen 
z.B. Nietverbindungen aus angespritztem Kunststoff angebracht sind. Altemativ oder 
zusatzlich konnen auch Sicken vorgesehen sein, an denen ebenfalls eine schubfeste, 
formschlussige Verbindung mittels angespritztem Kunststoff hergestellt werden 
kann. Dartiber hinaus sind aus DE 198 48 516 andere Verfahren zum Verbinden 
zweier oder mehrerer Formteile wie SchweiBen, Kleben, Bordeln, Clinchen, Nieten 
bekannt, welche einzeln oder in Kombination zum Verbinden von Formteilen ein- 
gesetzt werden konnen. 

Die hoch mechanisch beanspruchbaren Hohlkammer-Leichtbauteile werden . bei- 
spielsweise im Fahrzeugbau eingesetzt. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Hohlkammer-Verbund- 
bauteil zu schaffen, dessen Formteile mit hoher Fugegenauigkeit miteinander ver- 
bunden sind. Die Hohlkammer-Verbundbauteile sollen in einem moglichst einfachen 
Verfahren hergestellt werden konnen. 
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Gegenstand der Erfindung ist ein Hohlkammer-Verbundbauteil, wenigstens be- 
stehend aus einem einteiligen oder mehrteiligen Hohlprofil aus Metall oder Kunst- 
stoff und gegebenenfalls einem einteiligen oder mehrteiligen Stutzelement aus Metall 
Oder KunststofF im Inneren des Hohlprofils, wobei das Stutzelement mit dem Hohl- 
profil und/oder die Hohlprofil-Teile miteinander mittels thermoplastischem Kunst- 
stoff formschlussig verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, dass das Stutzelement 
mit dem Hohlprofil und/oder die Hohlprofil-Teile durch plastische Verformung 
wenigstens eines Hohlprofil-Teiles beim Anspritzen des thermoplastischen Kunst-! 
stoffs verbunden sind. 

Das erfindungsgemafie Hohlkanmier-Verbundbauteil weist ein einteiliges oder mehr- 
teiliges Hohlprofil aus Metall oder Kunststoff auf. Das Hohlprofil kann offen sein, 
z.B. in Fonri einer Halbschale oder eines Rollprofils, oder geschlossen, z.B. in Form 
eines Rohres mit einem beliebigen, beispielsweise runden oder viereckigen, Quer- 
schnitt. Ein einteiliges Hohlprofil kann z.B. ein Rohr sein. Ein mehrteiliges Hohl- 
profil setzt sich z.B. aus zwei Halbschalen oder aus einer Halbschale und einer Deck- 
platte zusammen. Das Hohlprofil kann beliebig dreidimensional geformt sein. AuBer- 
dem konnen mehrere Hohlprofile miteinander verbunden sein und so eine komplexe 
dreidimensionale Hohlkammer, z.B. mit Verzweigungen, bilden. Ist das Hohlprofil 
mehrteilig, so sind die Hohlprofil-Teile, z.B. zwei Halbschalen, formschlussig mittels 
angespritztem thermoplastischem Kunststoff miteinander verbunden. 

Im Inneren des erfindungsgemafien Hohlprofils befindet sich gegebenenfalls 
wenigstens ein Stutzelement aus Metall oder Kunststoff Das Stutzelement ist mit 
dem Hohlprofil formschlussig mittels angespritztem thermoplastischem Kunststoff 
verbunden. Das Stutzelement kann einteiiig oder mehrteilig sein. Das Stutzelement 
kann aufierdem entweder massiv oder mit Hohlraumen, Kanalen o. dgl. gefertigt sein. 
Bei einer entsprechenden Geometric des Stutzelements, beispielsweise einem kreuz- 
fbrmigen Querschnitt, kann das Stutzelement das Hohlprofil in mehrere Kanale 
unterteilen, die z.B. als Kabelkanale oder Luftkanale dienen konnen. Das Stutz- 
element kann teilweise oder voUstandig an der Innenwand des Hohlprofils anliegen. 
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Es kann beispielsweise dazu dienen, das Hohlprofil gegen den Spritzdruck des ange- 
spritzten Kunststoffs abzustiitzen, da beim Anspritzen von weiteren Formteilen oder 
Uberspritzen des Hohlprofils unerwiinschte plastische Verformungen auftreten 
konnen. Dabei liegt das Stiitzelement vorzugsweise nur in den Bereichen an der 

5 Innenwand an, in denen aufien an das Hohlprofil weitere Formteile angespritzt 
werden oder das Hohlprofil umspritzt wird. Die Geometrie des Stiitzelementes wird 
so gewahlt, dass es in dem Hohlprofil eine stiitzende Funktion gegen den Spritzdruck 
des Kunststoffs ausiibt. Das Stutzelement kann aber auch dazu dienen, die Steifigkeit 
und Festigkeit des Hohlprofils zu verbessem. 

10 

ErfindungsgemaB erfolgt die schubfeste, formschliissige Verbindung des Sttitzele-. 
ments mit dem Hohlprofil und/oder der Hohlprofil-Teile miteinander durch 
plastische Verformung wenigstens eines Hohlprofil-Teiles beim Anspritzen des 
thermoplastischen Kunststoffs. 1st das Hohlprofil mehrteilig und besteht beispiels- 

15 weise aus zwei Halbschalen oder einer Halbschale und einer Deckplatte, so werden 
. die Hohlprofil-Teile. beispielsweise in einem Randbereich, in dem beide Profilteile 
iibereinander bzw. aneinander liegen miteinander verbmiden. Dabei weist eines der 
Profilteile im Randbereich Durchbriiche und/oder Sicken auf, welche yon dem 
Randbereich des anderen Profilteils bedeckt sind. Ebenso kann auch altemierend das 

20 eine oder andere Profilteil Durchbriiche und/oder Sicken aufweisen, welche vom 
jeweils anderen Profilteil bedeckt sind. Durch den Spritzdruck beim Anspritzen des 
thermoplastischen Kunststoffs wird im Bereich des Durchbruchs das Profilteil, 
welches den Durchbruch bedeckt, plastisch verformt, indem es in den Durchbruch 
gedriickt wird. Der Spritzdruck jdes Kunststoffs ist so groB, dass das Profilteil aus 

25 Metall oder Kunststoff im Bereich des Anspritzpunktes verformt wird. Dazu weist 
der Formhohlraum des Spritzgiefiwerkzeugs im Bereich des Durchbruches einen 
Hohlraum auf, in den der angespritzte Kunststoff nicht eintreten kann. Durch die 
plastische Verformung entsteht eine schubfeste, formschliissige Verbindung der . 
beiden Profilteile. 



30 
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Dementsprechend ist in einer bevorzugten Ausfuhrungsform das Hohlprofil zwei- 
teilig und liegen die beiden Hohlprofil-Teile in einem Randbereich aneinander, 
wobei in dem Randbereich eines der Hohlprofil-Teile Durchbriiche und/oder Sicken 
aufweist und das andere Hohlprofil-Teil im Bereich der Durchbriiche und/oder 
5 Sicken durch das Anspritzen des thermoplastischen Kunststoffs plastisch verformt 
ist. 

Fiir das erfindungsgemaBe Verbundbauteil konjien im Falle von Hohlprofil-Teilen 
aus Metall oder Metalllegierungen Wanddicken in der GroBenordnung von bis zu 2 

10 mm eingesetzt werden. Bei Verbundbauteilen aus Kunststoff kann die Wanddicke 
sogar in der GroBenordnung von bis zu 4 mm liegen. Daneben ist es auch moglich, 
bei hohen Spritzdriicken in der GroBenordnung von bis zu 2000 bar und/oder 
verhaltnismaBig dtinnen Formteilen, z.B. aus Stahlblech, mit einer Dicke von 0,4 bis 
1 mm, die beiden im Randbereich libereinander bzw. aneinandef liegenden Formteile 

15 gemeinsam plastisch zu verformen, ohne dass Durchbriiche und/oder Sicken in einem 
der beiden Formteile vorgesehen sind. 

Auf analoge Weise kann dais Stiitzelement mit dem Hohlprofil verbunden sein. Dazu 
liegt das Stiitzelement im Bereich der plastischen Verformung nicht an der Innen- 
20 wand des Hohlprofils an, sondem weist beispielsweise einen Hohlraum in Form 
eines Kanals, einer Aussparung o. dgl. auf. Beim Anspritzen des Kunststoffs von 
auBen wird im Bereich der Aussparung des Stiitzelementes das Hohlprofil plastisch 
verformt, indem das Hohlprofil in die Aussparung o. dgl. gedriickt wird. 

25 Das erfindungsgemaBe Hohlprofil mit Stiitzelement kann teilweise oder voUstandig 
umspritzt sein. Das Stutzelement schiitzt das Hohlprofil dabei vor dem KoUabieren 
oder ungewoUten Deformieren beim Anspritzen des Kunststoffs. 

Bevorzugte Metalle fur die Formteile sind Stahl, Nickel, Chrom, Eisen, Kupfer, Zink, 
30 Titan, Aluminium und Magnesium sowie Legierungen dieser Metalle. 
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Bevorzugte Kxmststoffe fur die Formteile sind unverstarkte, verstarkte uiid/oder ge- 
fuUte, thermoplastische Kunststoffe, z.B: Polycarbonat (PC), thermoplastisches Poly-. 
urethan (PU), Polyester, insbesondere Polyethylenterephthalat (PET), Polystyrol 
(PS), syndiotaktische Polystjaol, Acr>4nitril-Butadien-Styrol (ABS), Polypropylen- 
5 oxid (PPO), Polysulfon (PSO), Polyphenylensulfid (PPS), Polyimid (PI), Polyketon 
(PEEK), Polyamid (PA), Polybutylenterephthalat (PBT), Polypropylen (PP), Poly- 
ethylen (PE) oder eine Mischung dieser Kunststoffe. 

Als thermoplastischer Kunststoff for die formschliissige Verbindung der Formteile 
10 miteinaiider eignet sich insbesondere ein unyerstarkter, verstarkter und/oder gefuUter 
Kunststoff auf Basis von Polyamid (PA), Polyester, insbesondere Polyethylen- 
terephthalat (PET), Polybutylenterephthalat (PBT), Polystyrol (PS), syndiotaktische 
Polystyrol, Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS), Polybutylenterephthalat (PBT), 
thermoplastisches Polyurethan (PU), Polyolefm, insbesondere Polypropylen (PP), 
15 Polyethylen (PE), Polycarbonat (PC), Polypropylenoxid (PPO), Polysulfon (PSO), 
Polyphenylensulfid (PPS), Polyimid (PI), Polyetheretherketpn (PEEK) oder eine 
Mischung dieser Kunststoffe. 

Ein weiterer Gegenstand der Erfmdurig ist ein Verfahreri zur Herstellung eines Hohl- • 
20 kammer-Verbundbauteils, wenigstens bestehend aus einem einteiligen oder mehr- 
teiligen Hohlprofil aus Metall oder Kunststoff und gegebenenfalls einem einteiligen 
Oder mehrteiligen Stutzelement aus Metall oder Kunststoff im Inneren des Hohl- 
profils, wobei das Stutzelement mit dem Hohlprofil und/oder die Hohlprofil-Teile 
miteinander mittels thermoplastischem Kunststoff formschliissig verbunden werden, 
25 dadurch gekennzeichnet, dass das Stiitzelement mit dem Hohlprofil und/oder die 
Hohlprofil-Teile durch plastische Verformung wenigstens eines Hohlprofil-Teiles 
beim Anspritzen des thermoplastischen Kimststoffs verbunden werden. 

Vorzugsweise erfolgt das formschlussige Verbinden des Stiitzelements mit dem 
30 Hohlprofil und/oder der Hohlprofil-Teile miteinander mit dem Anspritzen von einem 
oder mehxeren Formteilen an das Hohlprofil in einem Verfahrensschritt. In dieser 
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Ausfuhmngsform.des Verfahrens erfolgen somit beide Verfahrensschritte, das form- 
schlvissige Verbinden und das Anspritzen von weiteren Formteilen, in einem 
Verfahrensschritt. Weitere Formteile, welche an das Hohlkammer-Verbundbauteil 
angespritzt werden konnen^ bestehen bevorzugt aus Kiinststoff, z.B. unverstarkte, 
5 verstarkte und/oder gefullte, thermoplastische Kunststoffe, z.B. Polycarbonat (PC), 
thermoplastisches Polyurethan (PU), Polyester, insbesondere Polyethylenterephthalat 
. (PET), Polystyrol (PS), syndiotaktische Polystyrol, Acrylnitril-Butadien-Styrol 
(ABS), Polypropylenoxid (PPO), Polysulfon (PSO), Polyphenylensulfid (PPS), 
Poiyimid (PI), Polyketon (PEEK), Polyamid (PA), Polybutylenterephthalat (PBT), 
10 Polypropylen (PP), Poyethylen (PE) oder eine Mischung dieser Kunststdffe oder 
Metall; z.B. Stahl, Nickel, Chrom,. Eisen, Kupfer, Zink, Titan, Aluminium und 
Magnesium sowie Legierungen dieser Metalle. 

Das erfindungsgemaBe Hohlkammer-Verbundbauteil hat den Vorteil, dass die Ver- 
15 bindung der Formteile mit hoher Genauigkeit und Reproduzierbarkeit miteinander 
verbiinden werden und dabei kein Abstimmxmgsaufwand der Fiigepositionen zuein- 
ander erforderlich ist. Die Genauigkeit ist hoher als bei der Anwendung. einer sepa- 
raten Fiigetechnik wie: z.B. Schweifi- oder Nietoperationen. Das erfindungsgemaBe 
Verfahren zur Herstellung eines Hohlkammer-Verbundbauteils hat dariiber hinaus 
20 ^ den Vorteil, dass das Verbinden der Profilteile miteinander und das Verbinden des 
Stiitzelements mit dem Hohlprofil sowie das Anspritzen weiterer Formteile in einem 
Arbeitsschritt erfolgt. Da gleichzeitig das Sttitzelement das Hohlprofil vor uner- 
wiinschten plastischen Verformungen beirii Umspritzen mit Kunststoff bzw. beim 
Anspritzen von weiteren Formteilen schiitzt, muss auch keine weitere Vorkehrung 
25 gegen Verformungen des Hohlprofils getroffen werden wie z.B. das Einlegen eines 
massiven Kerns zum Abstiitzen des Hohlprofils, welcher nach dem Anspritzen 
wieder entfemt werden muss. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der beigefugten Zeichriungen beispielhaft 
30 naher erlautert. Es zeigen: 
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Figior 1 ein Ausschnitt aus einem Querschnitt durch das erfindungsgemaBe 

Hohlkammer-Verbundbauteil aus zwei Halbschalen, welche im Rand- 
bereich formschlussig miteinander verbunden sind 

Figur 2 . ein Ausschnitt aus einem Querschnitt durch das erfindungsgemaBe 
Hohlkammer-Verbundbauteil aus zwei Halbschalen und einer Stiitz- 
struktur, wobei die Stutzstruktur mit dem. Hohlprofil formschlussig 
verbunden ist. 

Figur 1 zeigt einen Ausschnitt aus einem Hohlprofil 10 aus zwei Halbschalen 1, 
Z.B. aus einem Metall wie Stahl, Nickel, Chrom, Eisen, Kupfer, Zink, Titan, 
Aluminium imd Magnesium oder Legierungen dieser Metalle oder aus einem unver- 
starkten, verstarkten imd/oder gefuUten, thermoplastischen Kunststoff wie Poly- 
carbonat (PC), thermoplastisches Polyurethan (PU), Polyester, insbesondere Poly- 
ethylenterephthalat (PET), Polystyrol (PS), syndiotaktische Polystyrol, Acrylnitril- 
Butadien-Styrol (ABS), Polypropylenoxid (PPO), Polysulfon (PSO), Polyphenylen- 
sulfid (PPS), Polyimid (PI), Polyketon (PEEK), Polyamid (PA), Polybutylen- 
terephthalat (PBT), Polypropylen (PP), Poyethylen (PE) oder einer Mischung dieser 
Kunststoffe. Die Halbschalen 1, 1' weisen einen abgewinkelten Randbereich 2, 2' 
auf. Eine der Halbschalen T besitzt im Randbereich 2* einen Druchbruch 3. Beim 
Anspritzen und Umspritzen der Kanten mittels thermoplastischem Kunststoff 4 wird 
die Halbschale 1 durch den Spritzdruck in den Durchbruch 3 gedriickt und damit 
ahnlich einer Sicke plastisch verformt 6. Auf diese Weise sind die beiden Halb- 
schalen formschlussig und schubfest miteinander verbunden. 

In Figur 2 (gleiche oder ahnliche Bauteile sind durch gleiche Bezugszeichen ver- 
sehen) ist ein Hohlkammer-Verbundbauteil 10' bestehend aus zwei Halbschalen 1,1* 
lind einem Stutzelement 5 im Irmem des Hohlprofils 10' dargestellt. Die Halbschalen 
1, r bestehen z.B. aus einem Metall wie Stahl, Nickel, Chrom, Eisen, Kupfer, Zink, 
Titan, Aluminium und Magnesium oder Legierungen dieser Metalle oder aus einem 
unverstarkten, verstarkten imd/oder gefullten, thermoplastischen Kunststoff wie 
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Polycarbonat (PC), thermoplastisches Polyurethan (PU), Polyester, irisbesondere 
Polyethylenterephthalat (PET), Polystyrol (PS), syndiotaktische Polystyrol, Acryl- 
nitril-Butadien-Styrol (ABS), Polypropylenoxid (PPO), Polysulfon (PSO), Poly- 
phenylensulfid (PPS), Polyimid (PI), Polyketon (PEEK), Polyamid (PA), Poly- 
5 butylenterephthalat (PBT), Polypropylen (PP), Poyethylen (PE) oder einer Mischung 
dieser Kunststoffe. Das Stiitzelement 5 besteht z.B. aus einem Metall wie Stalil, 
Nickel, Chrom, Eisen, Kupferj Zink, Titan, Aluminium und Magnesium oder Legie- 
rungen dieser Metalle oder aus einem unverstarkten, verstarkten und/oder gefullten, 
• thermoplastischen Kunststoff wie Polycarbonat (PC), themaoplastisches Polyurethan 
•10 (PU), Polyester, insbesondere Polyethylenterephthalat (PET), Polystyrol (PS), 
syndiotaktische Polystyrol, Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS), Polypropylenoxid 
(PPO), Polysulfon (PSO), Polyphenylensulfid (PPS), Polyunid (PI), Polyketon 
(PEEK), Polyamid (PA), Polybutylenterephthalat (PBT), Polypropylen (PP), 
Polyethylen (PE) oder einer Mischung dieser Kunststoffe. 

15 

Das Stiitzelement 5 ist mit dem Hohlprofil 10' durch plastische Verformung 9, 9' der 
Halbschalen 1, 1' formschltissig und schubfest verbunden. Die plastische Verfor- - 
mung 9, 9' erfolgt beim Uberspritzen des Hohlprofils 10' mittels thermoplastischem 
Kunststoff 8. In dieser Ausfuhrungsform weist das Stiitzelement 5 einen Kanal 7 auf. 
20 Im Bereich des Kanals 7 liefert das Stiitzelement 5 von innen beim Anspritzen des 
thermoplastischen Kunststoffs 8 von aufien keinen Gegendruck zu dem Spritzdruck, . 
so dass in diesem Bereich 9, 9' die Halbschalen 1, V in den Kanal 7 gedriickt 
werden. 



25 
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Patentanspriiche 

1. Hohlkammer-Verbundbauteil, wenigstens bestehend aus einem einteiligen 
Oder mehrteiligen Hohlprofil aus Metall oder Kunststoff und gegebenenfalls 
einem einteiligen oder mehrteiligen Sttitzelement aus Metall oder Kunststoff 
im Inneren des Hohlprofils, wobei das Sttitzelement mit dem Hohlprofil 
und/oder die Hohlprofil-Teile miteinander mittels thermoplastischem Kunst- 
stoff formschliissig verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, dass das Sttitz- 
element mit dem Hohlprofil und/oder die Hohlprofil-Teile durch plastische 
Verformung wenigstens eines Hohlprofil-Teiles beim Anspritzen des thermo- 
plastischen Kunststoffs verbunden sind. 

2. Hohlkammer-Verbundbauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Hohlprofil zweiteilig ist und die beiden Hohlprofil-Teile in einem Rand- 
bereich aneinander liegen, wobei in dem Randbereich eines der Hohlprofil- 
Teile Durchbriiche und/oder Sicken aufweist und das andere Hohlprofil -Teil 
im Bereich der Durchbruche und/oder Sicken durch das Anspritzen des 
thermoplastischen Kunststoffs plastisch verformt ist. 

3. Hohlkammer-Verbundbauteil nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Hohlprofil und/oder das Sttitzelement unabhangig 
voneinander aus eiriem Metall, vorzugsweise Stahl, Nickel, Chrom, Eisen, 
Kupfer, Zink, Titan, Aluminivim, Magnesium, oder einer Legierung dieser 
Metaile besteht. 

4. Hohlkammer-Verbundbauteil nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Hohlprofil und/oder das Stutzelement unabhangig 
voneinander aus einem unverstarkten, verstarkten und/oder gefallten, thermo- 
plastischen Kunststoff, vorzugsweise Polycarboiiat (PC), thermoplastisches 
Polyurethan (PU), Polyester, insbesondere Polyethylenterephthalat (PET), 
Polystyrol (PS), syndiotaktische Polystyrol, Acrylnitril-Butadien-Styrol 
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(ABS), Polypropylenoxid (PPO), Polysulfon (PSO), Polyphenylensulfid 
(PPS), Polyimid (PI), Polyketon (PEEK), Polyamid (PA), Polybutylen- 
terephthalat (PBT), Polypropylen (PP), Poyethylen (PE), oder einer Mischung 
dieser Kunststoffe besteht. 

5. Verfahren zur Herstellung eines Hohlkanimer-Verbundbauteils, wenigstens 
bestehehd aus einem einteiligen oder mehrteiligen Hohlprofil aus Metall oder 
Kunststoff und gegebenenfalls einem einteiligen oder mehrteiligen Sttitz- 
element aus Metall oder Kunststoff im Inneren des Hohlprofils, wobei das 
Stiitzelement mit dem Hohlprofil und/oder die Hohlprofil-Teile miteinander 
mittels themioplastischem Kunststoff formschlussig verbunden werden, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Stutzelement mit dem Hohlprofil und/oder 
die Hohlprofil-Teile durch plastische Verformung wenigstens eines Hohl- 
profil-Teiles beim Anspritzen des thermoplastischen Kunststoffs verbunden 

. werden. 

6. Veirfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das formschliissige 
Verbinden des Sttitzelements mit dem Hohlprofil und/oder der Hohlprofil- 
Teile miteinander mit dem Anspritzen von einem oder mehreiren Formteilen 
an das Hohlprofil in einem Verfahrensschritt erfolgt. 
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Hohlkammer-Verbundbauteil 



Z u s a m m e n f a s s u n g 

Die Erfindung beschreibt ein Hohlkammer-Verbimdbauteil, wenigstens bestehend 
aus einem einteiligen oder mehrteiligen Hohlprofil aus Metall oder Kimststoff und 
gegebenenfalls einem einteiligen oder mehrteiligen Stiitzelernent aus Metall oder 
Kimststoff im Inneren des Hohlprofils, wobei das Stiitzelernent mit dem Hohlprofil 
vmd/oder die Hohlprofil-Teile miteinander mittels thermoplastischem Kunststoff 
formschliissig verbunden isind. Die Hohlprofil-Teile und/oder das Sttitzelement mit 
dem Hohlprofil sind durch plastische Verformung wenigstens eines Hohlprofil-Teiles 
beim Anspritzen des thermoplastischen Kunststoffs verbunden. 
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Fig. 2 
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